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© Klebebandrolle, insbesondere Kletderreinigungsrolle, Verfahren zu ihrer Herstellung und Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens. 

@ Bei einer Klebebandrolle, insbesondere Kleiderreini- 
gungsrolle, mit einem einseitig mit Kiebstoff beschichteten 
Band, sind in vorbestimmten Langenabstanden quer zur 
Bandlangsrichtung verlaufende, durch Bandschwachung ge- 
bildete Trennlinien vorgesehen. Auf der inneren Bandseite 
(9) ist auf der vom auSeren Bandende (8) abgekehrten Seite 
jeder Trennlinie (7) unmitteibar an diese angrenzend eine 
nicht klebende Schicht (10) aus einem Kiebstoff (4) abwei- 
senden Material aufgebracht. Die Lange dieser Schicht (10) 
in Bandlangsrichtung ist kleiner als ein Drittel des Langsab- 
stands benachbarter Trennlinien (7). Ein Verfahren zur 
Herstellung dieser Rolle besteht darin, daft das Kiebstoff |4) 
abweisende Material zeitlich um wenigstens einen Trennli- 
nienabstand gegenuber der Ausbildung der Trennlinien (7) 
versetzt aufgebracht wird. Bei einer Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens ist zwischen einer Auftragwalze 
fur flOssiges, aushartbares, Kiebstoff (4) abweisendes Mate- 
rial und einer Messerwalze eine Gegenstempelwalze gela- 
gert, so daB sich die Walzenumkreise tangieren. Das Klebe- 
band (5} wird von einer Vorratsrolle teilweise um die 
Gegenstempelwalze herum zu einer Aufwickelrolle gefuhrt, 
und die Drehbewegungen von Gegenstempel- und Messer- 
walze sind so synchronisiert, daB jeder Trennschnitt zur 
Ausbildung einer Trennlinie (7) wettgehend mit der Mitte der 
der Messerwalze zugekehrten Gegenstempelstirnflache zu- 
sammenfallt. 
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Kriftel 

Klebebandrolle, insbesonder e Kleider^i.nigungsrnn » 
Verfahren zu ihrer Herstelli mg und Voi^ichtung znr 
Durchfuhrung des Verfahrens 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Klebebandrolle, 
insbesondere Kleiderreinigungsrolle, mit einem einl 
seitig mit einem Klebstoff beschichteten Band, vor- 
zugsweise aus Kreppapier, das in vorbestimmten Langs- 
abstanden quer zur Bandlangsrichtung verlaufende, 
durch Bandschwachung gebildete Trennlinien aufweist, 
auf ein Verfahren zur Herstellung dieser Klebeband-' 
rolle und auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. 

15 Bei bekannten Klebebandrollen tritt die Schwierigkeit 
auf, daB nach dem AbreiBen eines Klebebandabschnitts 
langs einer Trennlinie, die zumeist durch eine ent- 
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sprechende Perforation vorgegeben 1st, das wieder am 
Bandwickel festgeklebte SuBere Bandende zu losen, um 
einen weiteren Bandabschnitt abzureiBen. Dies ist 
besonders schwierig bei Klebebandern, deren Trager- 
band aus Kreppapier oder einer sehr dlinnen Folie 
besteht. Dem Benutzer wird dann zumeist in der Bedie- 
nungsanleitung empfohlen, das auBere Bandende tiber die 
gesamte Bandbreite oder nur an einer Ecke um ein kurzes 
Stiick umzuknicken, so daB sich ein leichter erfaSbares 
Ende ergibt. Abgesehen davon, daB Bedienungsanlei- 
tungen haufig nicht befolgt werden, bedeutet ihr 
Aufdruck und ihre Befolgung einen zusatzlichen Auf- 
wand. Daruber hinaus ist das leichte Erfassen des 
Bandende s nach dem Umknicken auch dann noch nicht 
sichergestellt, wenn es sich um eine Kleiderreinigungs- 
rolle handelt, bei der die mit Klebstoff beschichtete 
Seite radial auBen liq^b, so daB das Umknicken nach 
auBen erfolgen muB und das Bandende bis zur Knick- 
kante dennoch am darunterliegenden Bandabschnitt 
festklebt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Klebe- 
bandrolle der gattungsgemaBen Art anzugeben, bei der 
das Erfassen des auBeren Bandendes ohne zusatzliche 
MaBnahmen des Benutzers erleichtert 1st* Ferner soli 
ein einf aches Herstellungsverfahren und eine einfache 
Vorrichtung zur Diachfuhrung des Verfahrens angegeben 
werden, 

ErfindungsgemaB ist die gattungsgemaBe Klebebandrolle 
in der Weise ausgebildet, daB auf der inneren Band- 
seite auf der vom auBeren Bandende abgekehrten Seite 
jeder Trennlinie unmittelbar an diese angrenzend eine 
nicht klebende Schicht aus einem Klebstoff abweisen- 
den Material aufgebracht ist, deren Erstreckung in 
Bandlangsrichtung kleiner als ein Drittel des Langs- 
abstandes benachbarter Trennlinien ist. 
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Bei dieser Ausbildung haftet der an die Trennlinie an- 
grenzende Randbereich, der die Schicht aus Klebstoff 
abwelsendem Material aufweist, nicht an der ihm zuge- 
kehrten AuBenseite der darunterliegenden Bandwindung, 
so daB der Randbereich leicht mit der Hand erfaflt 
werden kann, urn einen weiteren Langsabschnitt des 
Bandes von der Rolle zu losen und abzureiBen. Eine 
Kleiderrolle, die auf ihrer radial auBeren Bandseite 
mit Klebstoff beschichtet ist, bleibt dennoch iiber 
die gesamte Lange aller durch die Trennlinien begrenz- 
ten Bandlangsabschnitte in der erwiinschten Weise kleb- 
fahig. Eine Bedienungsanweisung hinsichtlich der Aus- 
bildung eines leichter losbaren Randabschnitts ent- 
fallt. 



Vorzugsweise ist dafur gesorgt, daB eine zweite nicht 
klebende Schicht, die der ersten nicht kleberttel Schicht 
entspricht, auf der anderen Seite jeder Trennlinie 
und auf der gleichen Bandseite wie die erste Schicht, 
an diese angrenzend aufgebracht ist. Beide Schichten' 
; bilden daher praktisch eine zusammenhangende Schicht, 

| die in einem Arbeit sgang aufgebracht werden kann und' 

, auf diese Weise sicherstellt , daB das Klebstoff ab- 

weisende Material nach dem AbreiBen eines Bandlangs- 
25 abschnitts unmittelbar an der AbreiBkante angrenzt. 

Einbasonders geeignetes Klebstoff abweisendes Material 
ist stearinhaltig. Dieses Material laBt sich leicht 
verfliissigen und in diesem Zustand auf das Tragerband 
30 aufbringen. Es bleibt auch nach dem Ausharten am 

Tragerband haften, wobei die freie Oberflache dann 
(bei Normaltemperatur) nicht mehr klebfahig 1st und 
fur den Klebstoff des Bandes abweisend wirkt. 

35 Andere geeignete, Klebstoff abweisende Materialien 
sind Wachs, Wachskreide und Silicon. 



BNSDOCID: <EP_0061048A1_I_> 



0061 048 



- 4 - 

Das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren zeichnet 
sich dadurch aus, daB das Klebstoff abweisende Material 
zeitlich urn wenigstens einen Trennlinienabstand gegen- 
Uber der Ausbildung der Trennlinien versetzt aufge- 
bracht wird. so daB jede Trennlinie etwa in der Mitte 
einer Schicht aus Klebstoff abweisendem Material 
liegt. Dies ermoglicht eine kontinuierliche Herstellung 
von Band und Rolle im gleichen Arbeitsgang. 

Die Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens besteht 
erf indungsgemafi darin, daB zwischen einer Auf tragswalze 
flir flussiges, aushartbares Klebstoff abweisendes Mate- 
rial und einer Messerwalze eine Gegenstempelwalze 
gelagert ist, so daB sich die Walzenumkreise tangieren, 
daB das Klebeband von einer Vorratsrolle teilweise um 
die Gegenstempelwalze herum zu einer Aufwickelrolle 
gefiihrt ist, daB die Drehbewegungen von Gegenstempel- 
und Messerwalze so synchronisiert sind, daB jeder 
Trennschnitt zur Ausbildung einer Trennlinie weit- 
gehend mit der Mitte der der Messerwalze zugekehrten 
Gegenstempelstirnflache zusarmEnfallt. Diese Vorrich- 
tung ist besonders einfach und erfordert ftir die Aus- 
bildung der Klebstoff abweisenden Schichten zusatz- 
lich lediglich die Auftragwalze und einen Vorratsbe- 
halter fiir das Klebstoff abweisende Material, in das 
die Auftragwalze taucht» 

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden nach- 
stehend anhand der Zeichnung eines bevorzugten Aus- 
fiihrungsbeispiels naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer 
Kleiderreinigungsvorrichtung mit einer 
erf indungsgemaBen Klebebandrolle, von der 
zwei Langsabschnitte abgewickelt sind, und 
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Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Ver- 

fahrens und einer Vorrichtung zur Herstellung 
einer erfindungsgemaBen Klebebandrolle. 

5 Die in Fig. 1 dargestellte Kleiderreinigungsvorrich- 
tung hat einen leicht konischen Handgriff und eine 
auf einer axialen Verlangerung des Handgriffs 1 dreh- 
bar gelagerte Klebebandrolle 2, die einen (nicht 
dargestellten) hohlzylindrischen Wickelkorper aus 

10 steifem Karton und auf diesem einen Klebebandwickel 

3 aus einem radial auBen mit Klebstoff 4 beschichte- 
ten Band 5 aus Kreppapier aufweist. Der Wickelkorper 
ist an seinen Enden von Scheiben 6 eingefafit, die 
auf der Achsverlangerung des Handgriffs 1 drehbar 

15 gelagert sind und den Wickelkorper tragen. 

Das Band 5 ist in vorbestimmten Langsabstanden mit 
durch Bandschwachung - hier Perforationen in Form von 
Einschnitten - gebildeten Trennlinien 7 versehen, die 
20 quer zur Bandlangsrichtung verlaufen und das AbreiBen 
von verbrauchtem Bandmateria in vorbestimmten Langs- 
abstanden erleichtem. 

: Um das Untergreifen einer AbreiBkante 8 nach einer 

25 Benutzung der RoUe 2 zum Abwickeln und AbreiBen eines 
benutzten Langsabschnitts zu erleichtem, ist beider- 
seits jeder Trennlinie 7 auf der nicht mit Klebstoff 
versehenen inneren Bandseite 9 je eine Schicht 10 und 
11 aus Klebstoff 4 abweisendem, nicht klebendem Mate- 

30 rial aus Stearin aufgebracht, wobei die Schichten 10 

und 11 einteilig ausgebildet sind, so daS sie unmittel- 
bar an die Trennlinien 7 angrenzen und sich nur uber 
weniger als ein Viertel der Lange eines BandlSngsab- 
schniUs bzw. des Abstands benachbarter Trennlinien 7 

35 in Bandlangsrichtung erstrecken. Im Bereich der 

Schichten 10 und 11 klebt die Innenseite 9 des Bandes 
4 im Wickel 3 daher nicht an der mit Klebstoff 4 
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beschichteten radial auBeren Bandseite fest, so daB 
sich die jeweilige AbreiBkante 8 leicht ( mit dem 
Finger- oder Daumennagel) untergreifen laBt. Die 
Schichten 11 konnen entf alien, erleichtern jedoch das 
Aufbringen des Klebstoff abweisenden Materials in 
unmittelbarer Nahe der Trennlinien 7 durch einteilige, 
zusammenhangende Aufbringung der Schichten 10, 11. 
Andere geeignete Materialien, die den Klebstoff 4 
abweisen, sind beispielsweise mindestens eines der 
Materialien Wachs, Wachskreide und Silicon. 

Die Schichten 10 und 11 sind nicht nur bei Kleider- 
reinigungsrollen, sondern auch bei anderen Klebeband- 
rollen anwendbar, bei denen der Klebstoff auf der 
Innenseite aufgebracht ist. Hier kann zunachst das 
Klebstoff abweisende Material auf der Innenseite des 
Bandes und dann der Klebstoff aufgebracht werden. 
Dieser haftet dabei nicht in den mit Klebstoff ab- 
weisendem Material versehenen Bereichen, und zwar 
weder bei der Aufbringung des Klebstoff s, noch beim 
Zusammenrollen des Bandes. 

Fig. 2 zeigt schematisch ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung einer erf indungsgemaBen 
Klebebandrolle gemafl Fig. 1. Sie besteht aus einer 
Vorratsrolle 12, einer Auftragwalze 13, einer Gegen- 
stempelwalze 14, einer Messerwalze 15 und einer Auf- 
wickelrolle 16. Die Gegenstempelwalze 14 liegt zwischen 
der Auf-trag— walze 13 und der Messerwalze 15, so daB 
ihre Drehachsen in einer Ebene liegen und sich ihre 
Umkreise tangieren. Die Auftragwalze 13 taucht mit 
ihrer Unterseite in ein Ba^d aus Klebstoff abweisen- 
dem flussigem Material 18, das aushartbar ist, hier 
fliissiges Stearin. Die Gegenstempelwalze 14 weist vier 
in gleichen Winkelabstanden radial abstehende Gegen- 
stempel 19 und die Messerwalze 15 radiale Messer 20 
in gleichen Winkelabstanden wie die Gegenstempel 19 
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auf. Die Schneidkanten 21 der Messer 20 liegen radial 
auBen. Es sind soviele Messer 20 in Axialrichtung der 
Messerwaize 15 hintereinander vorgesehen, wie Trenn- 
schlitze langs einer Trennlinie 7 ausgebildet werden 
soil en. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung lauft das Band 
5 von der Vorratsrolle 12 teilweise urn die Gegenstempel- 
walze 14 herum zur AufwickelKile 16. DabeL liegt es 
einerseits an den radial aufieren Stirnflachen 22 und 
andererseits jedesmal dann, wenn ein Gegenstempel 19 
der Auftragwalze 13 zugekehrt ist, am Umfang der Auf- 
tragwalze 13 an. Dabei wird das Band in vorbestimmten 
Abstanden, die den Langsabstanden der Trennlinien 7 
entsprechen, mit dem Material 18 benetzt, das eine 
einteilige Klebstoff 4 abweisende Schicht bildet. Diese 
Schicht wird dann zeitlich eine halbe Umdrehung der 
Walzen 14, 15 bzw. zwei Trennlinienabstande spater 
durch ein dann der betreffenden Stirnflache 22 zuge- 
kehrtes Messer 20 gleichzeitig mit dem der Ausbildung 
einer Trennlinie 7 dienenden Perforieren des Bandes 
5 in Schichten 10 und 11 unterteilt, so daB jede 
Schicht 10, 11 an eine Trennlinie 7 angrenzt, selbst 
dann, wenn die Trennlinie 7 etwas auSerhalb der Mitte 
der Doppelschicht 10, 11 liegt, also die Schichten 
in Bandlangsrichtung nicht genau gleich lang sind. 

Bei diesem Ausfiihrtuigsbeispiel ist die Drehzahl 
beider Walzen 14, 15 gleich. Es ist aber auch moglich, 
die Anzahl bzw. Winkelabstande der Messer 20 anders 
als die der Gegenstempel 19 zu wahtei, sofern nur die 
Drehzahlen so gewahlt sind, daB ^eder Gegenstempel 19 
von einem Messer 20 getroffen wird. Von der Aufwickel- 
rolle 16 kann das Band 5 dann auf die Rolle 2 in der 
gewiinschten Lange umgespult werden, wenn es bereits 
oder nachdem es noch mit Klebstoff 4 beschichtet 
worden ist. Stattdessen ist es auch moglich, die 
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Rolle 16 durch die Rolle 2 zu ersetzen und das Band, 
nachdem es mit Klebstoff k beschichtet worden 1st, 
unmittelbar auf der Rolle 2 auf zuvrickeln* AuBerdem 
1st es moglich, die Rollen 16 und 12 zu vertauschen 
5 und die durch die Pfeile dargestellten Dreh- bzw. 

Bandlaufriclrtungen umzukehren, so daB zuerst die 
Trennlinien 7 ausgebildet werden und erst dann das 
MateroaL 18 aufgetragen wird. 
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Patentansprtiche 

Klebebandrolle , insbesondere KLeiderreinigungs- 
rolle, mit einem einseitig mit einem Klebstoff 
beschichteten Band, vorzugsweise aus Kreppapier, 
das in vorbestimmten Langsabstanden quer zur 
Bandlarigsrichtung verlaufende, durch Bandschwachung 
gebildete Trermlinien aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der inneren Bandseite (9) auf 
der vom auSeren Bandende (8) abgekehrten Seite 
jeder Trennlinie (7) unmittelbar an diese an- 
grenzend eine nicht klebende Schicht (10) aus 
einem Klebstoff (4) abweisenden Material (18) 
aufgebracht ist, deren Erstreckung in Bandlangs- 
richtung kleiner als ein Drittel des Langsabstands 
benachbarter Trennlinien (7) ist. 

Rolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
eine zweite nicht klebende Schicht (11), die der 
ersten nicht klebenden Schicht (10) entspricht, 
auf der anderen Seite jeder Trennlinie (7) und 
auf der gleichen Bandseite (9) vie die erste 
Schicht (10) an diese angrenzend aufgebradt ist. 
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Rolle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 

dafl das Klebstoff (4) abweisende Material (18) der 

beiden Schichten (10, 11) stearinhaltig ist. 

Rolle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzefchnet , 
daB das Klebstoff (4) abweisende Material (18) aus 
wenigstens einem der Materialien Wachs, Wachskreide 
und Silicon besteht. 

Verfahren zur Herstellung einer Rolle (2) nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB das Kleb- 
stoff (4) abweisende Material (18) zeitlich urn 
wenigstens einen Trennlinienabstand gegenuber der 
Ausbildung der Trennlinien (7) versetzt aufgebracht 
wird, so daB jede Trennlinie (7) etwa in der Mitte 
einer Schicht (10, 11) aus Klebstoff abweisendem 
Material (18) liegt. 

Vorrihtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
einer Auftragwalze (13) fur flussiges, aushart- 
bares Klebstoff (4) abweisendes Material (18) und 
einer Messerwalze (15) eine Gegenstempelwalze (14) 
gelagert ist, so daB sich die Walzenumkreise tan- 
gieren, daB das Klebeband (5) von einer Vorrats- 
rolle (12) teilweise urn die Gegenstempelwalze (14) 
herum zu einer Aufwickelrolle (16) gefuhrt ist, 
daB die Drehbewegungen von Gegenstempel- und Messer- 
walze (14, 15) so synchronisiert sind, daB jeder 
Trennschnitt zur Ausbildung einer Trennlinie (7) 
weitgehend mit der Mitte der der Messerwalze (15) 
zugekehrten Gegenstempelstirnflache (22) zusammen- 
fallt. 
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(54) Adhesive tape roll, especially a clothes-cleaning roll, method for its 
production and arrangement for conducting the method. 



(57) For an adhesive tape roll, especially a clothes-cleaning roll, with a tape coated 
on one-side with adhesive, dividing lines are provided in predetermined length 
separations, where the dividing lines run perpendicular to the tape's machine 
direction and are formed by web attenuations. A non-adhering layer (10) made of 
an adhesive(4)-repelling material is applied on the inner tape side (9) on the side of 
every dividing line facing away from the outer tape end (8) and immediately 
bordering on every dividing line (7). The length of this layer (10) in the tape's 
machine direction is smaller than a third of the length separation between 
neighboring dividing lines (7). A method of producing this roll consists in that the 
adhesive(4)-repelling material is applied chronologically at least one dividing line 
distance removed from the formation of the dividing lines (7). In the arrangement 
for conducting this method, a counterpunch roll is located between a coating roll 
for a liquid, curable adhesive(4)-repelling material and a knife roll, such that the 
roll circumferences are tangent to each other. The adhesive tape (5) is fed from a 
supply roll partially around the counterpunch roll to a wind-up roll, and the 
rotational motion of the counterpunch roll and knife roll are synchronized such 
that every separating cut for creating a dividing line (7) falls largely together with 
the middle of the counter punch front surface that is facing towards the knife roll. 
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adhesive tapes whose carrier tape consists of crUe ™™ f ? if SeCtl ° a 11115 is es P«*ially difficult for 

in the operating bl^XSS^lZS™ fcJT T " ^ ^ rec ™ded 

one corner such that an easier to handle endTs created A^l <l tape , Wld * or t0 bend ov « ordy a short piece at 
followed, their imprint and follow^ Ls i SSJ"^ ^5 Y^ * « often not 

simple arrangement for conducting ^SSS^SSJ? Furthermore . * *»*ple method of production and a 

LYde C o°fS * designed m ?e manner that a non-adhering layer 

from the outer tape end' •od'iT^'KSS » eTw dividing nne the tf ^ ^ ^ ™* 
machine direc.cn is s-Uer man a third o'f ^ h <» ^ 

£S£d£ where the edge region has the layer of adhesive-repelling 

this region such that the edgeVegfon Jan £ east &2*S ? cm S towards this edge region and lies below 
length section of the tape from ± e Z A^ftSEf^lt ^ " l ° ^ ^ ^ ™ additional 
adhesive is still able to adhere in the aLJZ, thZ i u ° n " S ° Uter tape side > radiall y s P eakin S. "M> 

that are bordered by me Sing S^Si£^taSS^ , ^ ° f *" t3pe ^tions 

section can be omitted. ^ g lnStructl0ns m reference » *e design of an easily separable edge 

Ltr 0 b : h y ;^ -the non . bondmg Iayer , is applied 

layer. Both layers create fcen p^ So^X?*^? 6 r " ° n this f ™ 

this manner that the adhesivLepeUmg ^^^Z^^^ ^^■ m ^ iaWX ^^^ i ^^ 
longitudinal section. 6 " 5 a,recuy 0n 016 teann S-edge after tearing away a tape 

Other suited, adhesive-repelling materials are wax, wax chalk and silicone. 

'S^T^t^^r^: t^Tt^fj "S™ 1 iS 3PPlied c ^-^all y at least one 
■P^WymttaJT^ ^ es «f *« -ery dividing line lies 

tape and roll possible in the same process st<Sp ? 8 71113 makes 2 contmuous fabrication of the 

citing ST. 5^535 ^eXXfmat^ ^ 3 ?» * ^ ^ " ^ a 
tangent to each othej that the ^s^J^™^ t ^^ESKSI 



Z flr * TT T ?»° c , ountei P unch roU knife roll are synchronized such that every separating 
cut for creating a div.dmg lme falls largely together with the middle of the counterpunch front surface totlsTcinl 
towards the kmfe roll This arrangement is especially simple and requires for the formation of tteaS^JeuX 
JS^JJSS? 7 C ° atm8 ^ 3 SUPPly C ° Dtainer f ° r ^^-e-repelling n^J^o^^ 

IpreS™!? deVeI ° pmentS ™ described more cl °^ - the following with the help of the drawing of 



Swnict^ iSttSS3& £ Cl "^ «~ « dented adhesive tape roll, 
Figure 2 shows a schematic representation of a method and an arrangement for producing an invented adhesive tape 

The domes-cleaning arrangement represented in Figure 1 has a slight conical handle and an adhesive tape roll 2 that 
can be rotated and is placed on an axial extension of the handle 1 said adhesive tane roll 2 ^7, Z 7h Vu v 
cylindrical roll body made out of rigid cardboard and on this roll l^^X^3^Z of a^pe 5 S 
bodvt CSS? ? f adhCSiVe 4 ' WhCTe me ta P e web is ™ de out^crepe paper P T\e £S 

nofd the rolTbody X "* ^ ° D 6XtenSi0n ° f ** handte 1 311(1 said dlsks 

can rotate and 

The tape 5 is equipped .in ^predetermined length separations, with dividing lines 7 that are created by web attenuations 

™l s aSSTo? T ° f mCiSi ° n , S - S3id f"^ 5 lkeS 7 ™ n Pedicular to the tape's JLfdKSS 
makes the tearing off of used tape material in predetermined length distances easier. 

sect^^^MO^Tf r^He 3 TT 18 C nf 8 ^ T S 2 ^ t0 ro » off and tear ° ff * ^d length 

S Jh« T ^ I T ? Ut ° f aD adnesive - r «Pel"ng 4, non-bonding material made of stearin is applied onto 
bom sides of every dividing line 7 on the inner tape web side 9 that is not equipped with adhesive, where Savers 10 

±t a Jo^Tt tnTf e " P : eCed T Ch ^7 b ° rder ^ ° n the 1-s 7 and extend onTy over less 

man a fourth of the ength of a tape's longitudinal section, and correspondingly, a fourth of the distance between 
neighboring dividing Imes 7 in the machine direction. In the area of the layers lo and iHne Lne r sideTof 2 ^oe 

a W d£esive n TsSn matted "* ?"? ^ * ? ° Ute ' ^ ta P e web ^ th^c ^ 

ZnZtiU ™ , ^ corresponding tearing edge 8 can be easily grabbed underneath (with the fingernail or 
thumbnail). The layers 1 1 can be omitted, they however make the application of the adhesive-repelling mateSuasier 
in he immediate vicinity of the dividing lines 7 through single-pieced, continuous coating of the layefsT? 1 T Ome 
suited materials which repel the adhesive 4 are, for example, at least one of the materials: wax, wax c^Uc and silicone 

The layers 10 and 11 can be applied not only on clothes-cleaning rolls, but also on other adhesive tape rolls in which 
die adhesive is applied on die inner side. Here, the adhesive-repelling material can first be applied onL me inneT sSe 

ltsiv?re^nlrl? en , me H adheS 7 Canbe ^ ™ s adh -ve does not adhere in ^regions equip^d w7* 
adhesive-repelling material and namely neither during the coating of the adhesive, nor during the rolling up of the tape 

F,w \ SChematicalIy a method and 30 arrangement for producing an invented adhesive tape roll according to 

IZa LIS ^ an |f ment COns,sts ? f * «Wly 10,1 12 ' a mating roll 13, a counterpunch roll 14, a knife roll 15 and of 

ofTotail H in a TfT^ "I " ^ ^ r °" 13 ±e rol1 15 such * at axis 

mtoTbatn of Z^r ^ ™ CV f SKRce ? «" ^nt to each other. The coating roll 13 dips with its lower side 
into a bath of adhesive-repelling, liquid material 18, said material can be hardened; here this material is liquid stearin 
The counterpunch roll 14 has four counterpunches 19 which all extend away at the same angular dis^cVs rie radSi 
du-ection and the knife roll 15 has radial knives 20 at the same angular distances as the coun^u^ 9 Th^cuntg 

axial direction of the knife roll 15 as dividing perforations should be designed along a dividing line 7. 

ISTifi^^f^TrT?" ^ I fr ° m Ae SUPPly r0 " 12 Partially ■ rouad 1116 ^unterpunch roll 
LnH ™^ ^ f ^ ^ tepe heS> ° n the 0ne ^ on me radiall y outer fr ont surfaces 22 and, on the other 

SITS T^Zl C T eTP T Ch 19 iS / aCi, i 8 [° WardS ^ C ° ating roU 13 ' ta P e lies on * e Perimeter of^ 
coating roll 13. Thus the tape web is wetted wuh the material in predetermined distances, which correspond to the 

L"S2T ^ di t diDg , 1 ir e 7 ' S3id fotmS 3 ^e-pieced adhesive-repelling faye, TO 

layer ,s then chronologically subdivided into layers 10 and 11 by a half revolution of die rolls 14, 15, or 



correspondmgfy, two dividing line distances later by a knife 20 then facing towards the concerned front surface 22 
^ happens snnultaneous y with the perforating of the tape 5 that serves to form a dividing unT 7 ?£ W 2 
such that every layer 10, 11 borders on a dividing line 7, even then if the dividing line 7 HesTo^wW , / T 
middle of the double-layer 10, 11; that means the ifyers are not exactly ^^^S^^Si^ ' 

In this example the speed of rotation of both rolls 14 15 is the same It i« hnw^^r L , 
number or respective.^ angular distances of the knives' S^t^S^X^^^*^* 
the speed of nations are chosen such that every counterpunch 19 is touched by a knife 2Q^om the wLd uoTolU6 
the tape 5 can then be rewound onto the roll 2 at the desired length, if it already has been^oateTw^h XtT f 
sn I to be coated. Instead of this, it is also possible to replace roU 16 with roU ^d *e tap Lvt^ZZ cold 
n ^Z 6 ' T b % M "fy onto the roll 2. Furthermore, it is possible £ ro T 16 and 

12 and to revere the directum of rotation, and correspondingly, the direction that the web is moving represented^^ 
the arrows, such that first of all the dividing lines 7 are created and then the material 18 is coated repreSented by 



Claims 



6. 



Adhesive tape roll, especially a clothes-cleaning roll, with a tape coated on one side with adhesive where the tape 
s preferably made of crepe paper and has dividing lines in predetermined length separauoTwLe me dTviS 
lines run perpend.cular -to the tape's machine direction and are formed by web attenuations ^characlrizeJ 2 Z 

Ae^r 118 TS 0) T^f f 3dheSive(4) - tepem S ("> * a PPl-d on the inne^e side 9) on 

die side of every dividing lme(7) facing away from the outer tape end (8) and immediately bordering on eve™ 
div.dnig Ime (7), the extension of this layer in the tape's machine direction is smaller han a th rdTf ^he S 
separation between the neighboring dividing lines (7). & 
Roll according to claim 1 is characterized in that a second non-adhering layer (11), that corresponds to the first 

flTcZmfsfeinf " '"^ charaCterized fa *« ^ adhesive W-repelling material (18) of both layers (10, 

Roll according to claim 1 or 2 is characterized in that the adhesive(4)-repelling material (18) consists of at least 
one of the materials wax, wax chalk and silicone consists oi at least 

ns^S,^" 8 , 3 r0l !, (2) f C ° rding t0 Ckim 2 iS characte ^d in that the adhesive(4)-re P elling material 
2m^?r^ ! f y J " 1CaSt ° De diYiding ^ (7) distance removed from formation of thf dividmg 

w^nTr f ° r C0nductm 8 * e method accordin i to claim 5 is characterized in that a counter punch roll (14) is 
SI S 3 C ° at 7 (B) f ° r 3 UqUid> CUraMe a ^e(4)-repeuin g material (18) and* knife rol (15 
nari^ J circumferences are tangent to each other, that the adhesive tape (5) is fed from a supply roll (12 

roll and knife roll (14 15) are synchronized such that every separating cut for creating a dividing line (7) falls 
largely together with the middle of the counterpunch front surface(22) that is facing towards the S roS (15) 
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